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BAB II 
STUDI PUSTAKA 
 
2.1 Sensor 
 Sensor adalah komponen atau perangkat yang bertujuan mendeteksi kejadian atau 
perubahan lingkungan sekitarnya dan menghasilkan keluaran sesuai fungsinya. 
 Sensor tidak dapat secara langsung dihubungkan dengan perangkat yang merekam, 
memonitor atau pemroses signal. Hal ini disebabkan karena, sinyal-sinyal terlalu lemah. Oleh 
karena itu sinyal dari sensor harus dilakukan perlakuan Amplified. Rangkaian signal 
conditioning adalah suatu rangkaian pengkondisian sinyal yang dapat merubah suatu sinyal 
menjadi sinyal lain yang dikehendaki. Dilengkapi dengan rangkaian penguat (amplifier), 
sehingga dapat mengubah sinyal yang berasal dari sensor (~ 10 mV) menjadi sinyal dalam orde 
sampai (0~5 V).  
 
 2.1.1 Sensor proximity (Proximity Switch) 
 Proximity Switch atau Sensor Proximity adalah alat pendeteksi yang bekerja 
berdasarkan jarak obyek terhadap sensor. Karakteristik dari sensor ini adalah menditeksi obyek 
benda dengan jarak yang cukup dekat, berkisar antara 1 mm sampai beberapa centi meter saja 
sesuai tipe sensor yang digunakan. Proximity Switch ini mempunyai tegangan kerja antara 10-
30 Vdc dan ada juga yang menggunakan tegangan 100-200VAC. 
 Hampir di setiap mesin mesin produksi sekarang ini menggunakan sensor jenis ini, 
sebab selain praktis sensor ini termasuk sensor yang tahan terhadap benturan ataupun 
goncangan, selain itu mudah pada saat melakukan perawatan ataupun perbaikan penggantian. 
Sensor proximity dapat kita lihat dalam Gambar 2.1. 
 
Gambar 2.1 Sensor proximity 
 (www.electronics123.com) 
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Sensor proximity terbagi dua macam, yaitu: 
1. Proximity Inductive berfungsi untuk mendeteksi obyek besi/metal. Meskipun terhalang 
oleh benda non-metal, sensor akan tetap dapat mendeteksi selama dalam jarak (nilai) 
normal sensing atau jangkauannya. Jika sensor mendeteksi adanya besi di area 
sensinya, maka kondisi output sensor akan berubah nilainya. 
2. Proximity Capacitive akan mendeteksi semua obyek yang ada dalam jarak sensingnya 
baik metal maupun non-metal. 
Nilai output dari Proximity Switch ini ada 3 (tiga) macam, dan bisa 
diklasifikasikan juga sebagai nilai NO (Normally Open) dan NC (Normally Close). 
Persis seperti fungsi pada tombol, atau secara spesifik menyerupai fungsi limit 
switch dalam suatu sistem kerja rangkaian yang membutuhkan suatu perangkat 
pembaca dalam sistem kerja kontinyu mesin. Tiga macam ouput proximity switch ini 
bisa dilihat dalam Gambar 2.2. 
 
Output 2 kabel VDC 
 
Output 3 dan 4 kabel VDC 
 
Output 2 kabel VAC 
 
Gambar 2.2 Tiga macam ouput proximity switch  
(www.electricmechanic.com) 
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Dengan melihat gambar 2.2 kita dapat mengenali tipe sensor proximity switch ini, yaitu 
tipe negatif positif negatif (NPN) dan tipe positif negatif positif (PNP). Tipe inilah yang nanti 
bisa dikoneksikan dengan berbagai macam peralatan kontrol semi digital yang membutuhkan 
nilai nilai logika sebagai input untuk proses kerjanya. 
 Beberapa jenis Proximity Switch ini hanya bisa dikoneksikan dengan perangkat 
programmable logic controller (PLC) tergantung tipe dan jenisnya. Sensor ini juga bisa 
dikoneksikan langsung dengan berbagai macam peralatan kontrol semi digital seperti Sensor 
Controller dan counter relay digital.  
Pada prinsipnya fungsi Proximity Switch ini dalam suatu rangkaian pengendali adalah 
sebagai kontrol untuk memati hidupkan suatu sistem interlock dengan bantuan peralatan semi 
digital untuk sistem kerja berurutan dalam rangkaian control. 
 
2.2 Hand sealer  
Hand sealer adalah sistem pemanas elektrik. Alat press plastik tangan ini sangat cocok 
untuk kebutuhan rumah tangga maupun home industri karena dapat di gunakan untuk 
mengemas berbagai produk dalam kemasan plastik seperti makanan,snack dll. Jika dulu 
memakai lilin sekarang sudah saatnya  menggantikannya dengan alat press ini karena hasil dari 
impulse sealer ini memang lebih rapi dan cepat. Banyak ukuran impulse sealer yang beredar 
dipasaran mulai dari ukuran mini sampai ukuran 20cm, 30cm ataupun 40cm. Bila mencari alat 
press plastik  yang murah maka bisa memilih alat press yang bodynya terbuat dari plastik.  
Hand Sealer merupakan mesin press yang dipakai untuk merekat plastik. Cara kerjanya 
adalah dengan memanfaatkan panas yang dihasilkan dengan menggunakan listrik yang 
membuat plastik menempel dan juga kedap udara di bagian dalam plastik. Kegunaan Mesin 
Hand Sealer untuk keperluan apa saja baik itu keperluan rumah tangga, keperluan sehari-hari 
dan lainnya yang bersifat sederhana atau bisa juga untuk keperluan  industri makanan rumahan 
yang dapat dipakai untuk pengemasan berbagai jenis makanan  baik itu makanan ringan, atau 
berbagai jenis makanan lain yang juga membutuhkan kemasan dalam plastik. 
Sebagai alat atau mesin press yang digunakan untuk mempermudah dan membantu 
pengemasan makanan, keunggulan hand sealer berbeda dari alat press lainnya yang sudah 
banyak beredar di pasaran. Keunggulan yang ada yaitu seperti bentuknya yang kecil sehingga 
mudah untuk digunakan oleh siapa saja. Alat press ini juga dalam penggunaannya terkesan 
bersahabat bagi siapa saja karena penggunaannya yang mudah untuk dipahami. Dalam 
penggunaannya tidak perlu susah payah untuk membaca buku manual yang biasa ada di setiap 
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alat pembuat makanan. Keunggulan lain yaitu bisa digunakan untuk merekatkan kembali 
kemasan yang telah terbuka sehingga bisa disimpan kembali dan juga tahan lama. 
Selain itu hand sealer ini juga bisa untuk membantu pengemasan berbagai  produk rumahan 
berukuran kecil. Seperti contoh makanan ringan yang siap dijual dalam ukuran kecil, atau 
bumbu makanan dalam kemasan kecil yang untuk nantinya dijual. Hand sealer ini menjadi 
mesin press yang tentunya mempermudah anda melakukan pengemasan makanan dengan 
kemasan plastik. Walau biasanya dalam industri makanan rumah menggunakan lilin untuk 
membakar plastik kemasan untuk direkatkan, maka dengan adanya hand sealer ini bisa 
membantu perorangan yang memiliki usaha makanan rumahan. Dengan kegunaan mesin 
Hand Sealer akan terkesan lebih modern dan lebih efektif. Pengemasan juga akan terlihat lebih 
rapi dengan sedikit kesalahan dalam proses perekatannya.[2] dalam Gambar 2.3 menunjukan 
tampilan gambar hand sealer. 
 
Gambar 2.3 tampilan hand sealer  
(www.mesinpengemas.id) 
 
2.3 Motor Listrik DC (Direct current) 
 Motor listrik DC adalah suatu perangkat yang mengubah energi listrik menjadi energi 
kinetik atau gerakan (motion). Motor DC ini juga dapat disebut sebagai motor arus searah. 
Seperti namanya, DC Motor memiliki dua terminal dan memerlukan tegangan arus searah atau 
DC (Direct Current) untuk dapat menggerakannya. Motor listrik DC ini biasanya digunakan 
pada perangkat-perangkat Elektronik dan listrik yang menggunakan sumber listrik DC seperti 
Viper mobil, Kipas DC dan Bor Listrik DC. Motor listrik DC ini menghasilkan sejumlah 
putaran per menit atau biasanya dikenal dengan istilah RPM (Revolutions per minute) dan dapat 
dibuat berputar searah jarum jam maupun berlawanan arah jarum jam apabila polaritas listrik 
yang diberikan pada motor DC tersebut dibalikan. Motor listrik DC tersedia dalam berbagai 
ukuran rpm dan bentuk. kebanyakan motor listrik DC memberikan kecepatan rotasi  sekitar 
 TUGAS AKHIR 
 
Program Studi Teknik Elektro Fakultas Teknik UMM   11 
3000 rpm hingga 8000 rpm dengan tegangan operasional dari 1,5V hingga 24V. Apabila 
tegangan yang diberikan ke motor listrik DC lebih rendah dari tegangan operasionalnya maka 
akan dapat memperlambat rotasi motor DC tersebut, sedangkan tegangan yang lebih tinggi dari 
tegangan operasional akan membuat rotasi motor DC menjadi lebih cepat. Namun ketika 
tegangan yang diberikan ke Motor DC tersebut turun menjadi dibawah 50% dari tegangan 
operasional yang ditentukan maka Motor DC tersebut tidak dapat berputar atau terhenti. 
Sebaliknya, jika tegangan yang diberikan ke Motor DC tersebut lebih tinggi sekitar 30% dari 
tegangan operasional yang ditentukan, maka motor DC tersebut akan menjadi sangat panas dan 
akhirnya akan rusak. Pada saat motor listrik DC berputar tanpa beban, hanya sedikit arus listrik 
atau daya yang digunakannya, namun pada saat diberikan beban, jumlah arus yang digunakan 
akan meningkat hingga ratusan persen bahkan hingga 1000% atau lebih (tergantung jenis beban 
yang diberikan).  
 Keuntungan utama motor DC adalah dalam hal pengendalian kecepatan motor 
DC tersebut, yang tidak mempengaruhi kualitas pasokan daya. Motor ini dapat dikendalikan 
dengan mengatur  
 Tegangan kumparan motor DC – meningkatkan tegangan kumparan motor DC akan 
meningkatkan kecepatan 
 Arus medan – menurunkan arus medan akan meningkatkan kecepatan. 
Motor DC tersedia dalam banyak ukuran, namun penggunaannya pada umumnya dibatasi 
untuk beberapa penggunaan berkecepatan rendah, penggunaan daya rendah hingga sedang 
seperti peralatan mesin dan rolling mills, sebab sering terjadi masalah dengan perubahan arah 
arus listrik mekanis pada ukuran yang lebih besar. Hubungan antara kecepatan, flux medan dan 
tegangan kumparan motor DC ditunjukkan dalam persamaan berikut : 
Gaya elektromagnetik : E = K Φ N 
Torque :  T = K Φ Ia 
Dimana: 
E = gaya elektromagnetik yang dikembangkan pada terminal kumparan motor DC (volt) 
Φ = flux medan yang berbanding lurus dengan arus medan 
N = kecepatan dalam RPM (putaran per menit) 
T = torque electromagnetic 
Ia = arus kumparan motor DC 
K = konstanta persamaan 
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 Oleh karena itu, biasanya akan mencantumkan Stall Current pada Motor DC. Stall 
Current adalah arus pada saat poros motor berhenti karena mengalami beban maksimal. Motor 
DC (Direct Current) ditunjukkan dalam Gambar 2.4 
 
Gambar 2.4 Motor DC (Direct Current)  
(www.popularmechanics.com) 
 
2.4 Programmable Logic Controller (PLC) 
 Dalam bidang industri, penggunaan sistem kontrol dalam pengaturan proses produksi 
merupakan hal yang umum ditemui. Sistem pengontrolan dengan komponen elektromekanik 
mempunyai banyak kelemahan, diantaranya kontak-kontak yang dipakai mudah aus karena 
panas atau terbakar atau karena hubungan singkat. Disamping itu, pengontrolan jenis ini 
membutuhkan biaya yang besar saat instalasi, pemeliharaan dan modifikasi jika dikemudian 
hari diperlukan modifikasi dari sistem. Dengan menggunakan PLC kondisi di atas dapat diatasi 
karena PLC merupakan pengintegrasian berbagai macam komponen menjadi suatu sistem 
kendali terpadu dan mudah direnovasi tanpa harus mengganti semua instrumen yang ada. PLC 
banyak digunakan pada aplikasi- aplikasi industri, misalnya pada proses penanganan material, 
perakitan otomatis dan lain sebagainya. Dengan kata lain, hampir semua aplikasi yang 
memerlukan kontrol listrik atau elektronik lainnya memerlukan PLC (septia rinaldi, 2013) 
Komputer elektronik yang mudah digunakan yang memiliki fungsi kendali untuk 
berbagai tipe dan tingkat kesulitan yang beraneka ragam.sistem elektronik yang 
beroperasi secara digital dan didisain untuk pemakaian dilingkungan industri, dimana 
sistem ini menggunakan memori yang dapat diprogram untuk penyimpanan secara 
internal instruksi-instruksi yang mengimplementasikan fungsi-fungsi spesifik seperti 
logika, urutan, perwaktuan, pencacahan dan operasi aritmatik untuk mengontrol mesin 
atau proses melalui modul-modul masukan atau keluaran digital maupun analog . 
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PLC ini dirancang untuk menggantikan suatu rangkaian relay sekuensial dalam suatu 
sistem kontrol. Selain dapat diprogram, alat ini juga dapat dikendalikan, dan dioperasikan 
oleh orang yang tidak memiliki pengetahuan di bidang pengoperasian komputer secara 
khusus. PLC ini memiliki bahasa pemrograman yang mudah dipahami dan dapat 
dioperasikan bila program yang telah dibuat dengan menggunakan software yang sesuai 
dengan jenis PLC yang digunakan sudah dimasukkan. 
Alat ini bekerja berdasarkan masukan yang ada dan tergantung dari keadaan pada suatu 
waktu tertentu yang kemudian akan menghidupkan atau mematikan kan masukan. 1 
menunjukkan bahwa keadaan yang diharapkan terpenuhi sedangkan 0 berarti keadaan 
yang diharapkan tidak terpenuhi. PLC juga dapat diterapkan untuk pengendalian sistem 
yang memiliki masukan banyak. 
Fungsi dan kegunaan PLC sangat luas. Dalam prakteknya PLC secara umum fungsi 
PLC adalah sebagai berikut: 
1. Sekuensial Control 
PLC memproses masukan sinyal biner menjadi keluaran yang digunakan untuk 
keperluan pemrosesan teknik secara berurutan (sekuensial), disini PLC menjaga agar 
semua langkah dalam proses sekuensial berlangsung dalam urutan yang tepat. 
2. Monitoring Plant 
PLC secara terus menerus memonitor status suatu sistem (misalnya temperatur, 
tekanan, tingkat ketinggian) dan mengambil tindakan yang diperlukan sehubungan 
dengan proses yang dikontrol (misalnya nilai sudah melebihi batas) atau menampilkan 
pesan tersebut pada operator. 
Prinsip kerja sebuah PLC adalah menerima sinyal masukan proses yang dikendalikan 
lalu melakukan serangkaian instruksi logika terhadap sinyal masukan tersebut sesuai 
dengan program yang tersimpan dalam memori lalu menghasilkan sinyal keluaran untuk 
mengendalikan aktuator atau peralatan lainnya. Gambar 2.5 menunjukan sistem kerja PLC 
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Gambar 2.5 Sistem PLC 
(www.plccompare.com) 
 
    Berdasarkan namanya konsep PLC adalah sebagai berikut : 
a) Programmable, menunjukkan kemampuan dalam hal memori untuk menyimpan 
program yang telah dibuat yang dengan mudah diubah-ubah fungsi atau kegunaannya. 
b) Logic, menunjukkan kemampuan dalam memproses input secara aritmatik dan logic 
(ALU), yakni melakukan operasi membandingkan, menjumlahkan, mengalikan, 
membagi, mengurangi, negasi, AND, OR, dan lain sebagainya. 
c) Controller, menunjukkan kemampuan dalam mengontrol dan mengatur proses 
sehingga  
 
2.4.1 S7-1200 PLC Siemens S7-1200  
PLC adalah sebuah perangkat keras dimana pengguna dapat memanipulasi fungsi-
fungsi untuk membuat berbagai sistem. S7-1200 PLC Siemens S7-1200 mempunyai 
spesifikasi sebagai berikut : 
• Jumlah I/O 24 buah 
• Jumlah input 14 buah 
• Jumlah output 10 buah 
• Power : 85-264 Vac 
Gambar 2.6 menujukan PLC S7-1200  SIEMENS  
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Gambar 2.6  PLC Siemens S7-1200 
(www.dmcinfo.com) 
2.4.2 Siemens Automation Portal TIA v12 
Automation Portal TIA Portal software otomatisasi pertama dengan Engineering 
Environment dan Software project terpadu. Software ini mudah untuk melakukan 
pengembangan dan komisioning terhadap sistem otomatisasi secara cepat dan intuitif, yang 
memberikan efisiensi lebih terhadap waktu dan biaya yang diakibatkan oleh adanya berbagai 
macam software dalam melakukan integrasi. Didesain sedemikian rupa untuk efisiensi tinggi 
dan penggunaan yang mudah, TIA Portal telah disesuaikan untuk para pemula dan 
professional. Untuk selanjutnya TIA Portal ini merupakan dasar utama dari semua paket 
software engineering di kemudian hari untuk konfigurasi, pemrograman dan komisioning 
produk perangkat otomatisasi yang ada dalam portofolio produk Totally Integrated Automation 
dari Siemens. Sebagai contoh adalah New Simatic Step 7 V11 automation software untuk 
Simatic PLC dan Simatic WinCC V11 untuk Simatic HMI (Human machine Interface) dan 
aplikasi visualisasi. Desain dari TIA Portal ini, Siemens telah mempelajari banyak aplikasi 
software engineering yang ada beberapa tahun ini serta mengamati dan melakukan evaluasi 
terhadap kebutuhan para penggunanya di seluruh dunia. Sebagai komponen dari perangkat 
engineering software Siemens, TIA Portal memberikan shared services yang lebih maju antar 
configuration interfaces yang menjamin keseragaman navigasi kepada para penggunanya serta 
sistem yang konsisten. Sebagai contoh, semua perangkat dan jaringan di dalam system 
automasi sekarang ini dapat dikonfigurasikan melalui satu perangkat dan editor jaringan. dalam 
Gambar  2.7 menunjukan menu utama Automation Portal TIA Portal software dan gambar 2.8 
menunjukan pembuatan leader diagram Automation Portal TIA Portal software 
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Gambar 2.7 Menu Utama Automation Portal TIA Portal software 
(Program Basica TIA PORTAL V12) 
 
 
Gambar 2.8 Pembuatan Leader Diagram Automation Portal TIA Portal software 
(Program Basica TIA PORTAL V12) 
2.5 Ladder Diagram (LD) 
Sebagai bekas praktisi perancang, maintenance dan trouble shooting sistem kontrol 
mesin-mesin yang menggunakan PLC sebagai otak pengatur prosesnya di beberapa industri 
manufaktur berteknologi tinggi di Indonesia, pengetahuan tentang ladder diagram dan PLC, 
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yang bisa membantu memahami dasar-dasar pembuatan, pembacaan dan pemahaman ladder 
diagram dan PLC secara umum. 
Bagian-bagian dari lader diagram dalam pemrograman PLC. 
 Bus bar Merupakan garis tebal di sisi kiri dan kanan dari leadder diagram, yang mana 
merupakan simbol dari kutub (+) dan kutub (–) yang akan mengalirkan listrik ke 
komponen-komponen yang akan dipasang dalam ladder diagram. 
 Input merupakan masukan dari luar PLC, baik dari Switch, Sensor, Relay, Timer, 
Potentiometer ataupun peralatan listrik yang lain, yang secara fisik ada di rangkaian 
listrik dari mesin, yang dihubungkan ke unit Input PLC, bisa berupa digital input 
maupun analog input. Biasanya dilambangkan dengan kontak NO atau NC yang 
berfungsi sebagai syarat untuk berlakunya suatu operasi yng kita inginkan. Input ini 
biasanya dilambangkan dengan huruf I. 
 Output merupakan hasil keluaran dari PLC, yang mana bisa berupa digital output 
maupun analog output, yang bisa langsung dihubungkan kerangkaian listrik yang lain 
di mesin tersebut melalui unit Output PLC. Output ini biasanya dilambangkan dengan 
huruf O. 
 Internal relay merupakan relay memori dari PLC itu sendiri, dimana bisa berupa relay, 
timer, counter, atau operasi-operasi logika yang lain. Seperti Input dan Output, simbol-
simbol dari internal relay ini cukup beragam dan berbeda antara pabri yang satu dengan 
yang lain. Bukan hanya itu, jenis fungsinya pun juga bisa berbeda satu dengan yang 
lain, tetapi bisa dipelajari dengan membaca buku manual yang ada. 
 Normally Open, adalah kondisi dimana saat kontak tersebut tidak ditekan/mati maka 
kontak tersebut dalam kondisi tidak terhubung/putus. Sebaliknya, saat kontak tersebut 
ditekan/bekerja maka kontak tersebut dalam kondisi terhubung. 
 Normally Close, adalah kondisi dimana saat kontak tersebut tidak ditekan/mati maka 
kontak tersebut dalam kondisi terhubung. Sebaliknya, saat kontak tersebut 
ditekan/bekerja maka kontak tersebut dalam kondisi tidak terhubung/putus.  dalam 
Gambar 2.9 menujukan contoh diagram leadder   
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Gambar 2.9 contoh diagram leader 
(www.pelajaran-3-instruksi-dasar-ladder-diagram.com) 
 
2.6 Fungsi Logika Dasar 
  Operasi yang dilakukan oleh peralatan digital seperti PLC pada dasarnya berbasis pada 
tiga fungsi logika dasar: AND, OR dan NOT. Fungsi- fungsi ini mengombinasikan variabel-
variabel biner sehingga membentuk pernyataan logika. Setiap fungsi memiliki aturan yang 
menentukan hasil keluaran (benar atau salah). 
 
2.6.1 Logika AND 
  Keluaran gerbang AND akan high (1) jika semua masukan high (1). Jumlah dari masukan 
tidak dibatasi, tetapi hanya terdiri dari satu keluaran. Gambar 2.10 memperlihatkan gerbang 
AND dua masukan beserta representasi ladder diagram PLC dan tabel kebenarannya. 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2.10 Gerbang AND beserta ladder PLC dan tabel kebenarannya 
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2.6.2 Logika OR 
  Keluaran gerbang OR akan high (1) jika salah satu masukan high (1). Seperti halnya 
dengan gerbang AND, jumlah masukan gerbang OR ini juga tidak dibatasi, tetapi hanya terdiri 
dari satu keluaran. Gambar 2.11 memperlihatkan gerbang OR dengan dua masukan beserta 
representasi ladder diagram PLC dan tabel kebenarannya. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2.11 Gerbang OR beserta ladder PLC dan tabel kebenarannya 
 
2.6.3 Logika NOT 
 Tidak seperti fungsi logika AND dan OR, fungsi NOT ini hanya memiliki satu masukan 
dan satu keluaran. Gambar 2.12 berturut-turut memperlihatkan simbol gerbang, realisasi ladder 
serta tabel kebenaran dari fungsi NOT. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2.12 Gerbang NOT beserta ladder PLC dan tabel kebenarannya 
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2.6.4 Logika NAND 
 Pada dasarnya, fungsi logika ini merupakan kebalikan dari logika AND: keluaran akan 
low jika semua masukan high. Gambar 2.13 ini berturut-turut memperlihatkan simbol NAND 
dua masukan dan tabel kebenarannya. 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2.13 Gerbang NAND beserta ladder PLC dan tabel kebenarannya 
 
2.6.5 Logika NOR 
 Secara fungsional, logika ini merupakan kebalikan dari logika OR: keluaran akan low 
jika salah satu masukan high. Gambar 2.14 berturut-turut memperlihatkan simbol NOR dua 
masukan dan tabel kebenarannya. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2.14 Gerbang NOR beserta ladder PLC dan tabel kebenarannya 
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2.6.6 Logika Exclusive OR 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2.15 Gerbang XOR beserta ladder PLC dan tabel kebenarannya 
 Gambar 2.15 memperlihatkan simbol gerbang dan tabel kebenaran logika XOR. 
Berdasarkan tabel, terlihat bahwa keluaran akan high jika salah satu masukan high. 
 
2.7 HMI (Human Machine Interface)  
 HMI (Human Machine Interface) adalah sistem yang menghubungkan antara manusia 
dan teknologi mesin. HMI dapat berupa pengendali dan visualisasi status baik dengan manual 
maupun melalui visualisasi komputer yang bersifat real time. Sistem HMI biasanya bekerja 
secara online dan real time dengan membaca data yang dikirimkan melalui Input atau Output 
port yang digunakan oleh sistem controller-nya. Port yang biasanya digunakan untuk controller 
dan akan dibaca oleh HMI antara lain adalah port com, port USB, port RS232 dan ada pula 
yang menggunakan port serial. Tugas dari HMI (Human Machine Interface) yaitu membuat 
visualisasi dari teknologi atau sistem secara nyata. Sehingga dengan desain HMI dapat 
disesuaikan sehingga memudahkan pekerjaan fisik. Tujuan dari HMI adalah untuk 
meningkatkan interaksi antara mesin dan operator melalui tampilan layar komputer dan 
memenuhi kebutuhan pengguna terhadap informasi sistem. HMI dalam industri manufacture 
berupa suatu tampilan GUI (Graphic User Interface) pada suatu tampilan layar komputer yang 
akan dihadapi oleh operator mesin maupun pengguna yang membutuhkan data kerja mesin. 
HMI terdapat berbagai macam visualisasi untuk Monitoring dan data mesin yang terhubung 
secara online dan real time. HMI akan memberikan suatu gambaran kondisi mesin yang berupa 
peta mesin produksi dapat dilihat bagian mesin mana yang sedang bekerja. Pada HMI juga 
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terdapat visualisasi pengendali mesin berupa tombol, slider,dan sebagainya yang dapat 
difungsikan untuk mengendalikan mesin sebagaimana mestinya. Selain itu dalam HMI juga 
ditampilkan alarm jika terjadi kondisi bahaya dalam sistem. Sebagai tambahan, HMI juga 
menampilkan data-data rangkuman kerja mesin termasuk secara grafik (Haryanto & Hidayat, 
2012). 
 2.7.1 HMI Schneider electric magelis GTO  
 HMI adalah sebuah perangkat keras dimana pengguna dapat memonitor atau 
mengontrol sistem. HMI Schneider electric magelis GTO mempunyai spesifikasi sebagai 
penampil HMI Schneider electric magelis GTO dapat dilihat dalam Gambar 2.16, dalam 
Gambar 2.17 menunjukan spesifikasi HMI Schneider electric magelis GTO, dan dalam Gambar 
2.18 menunjukan desain dimensi HMI Schneider electric magelis GTO 
 
 
Gambar 2.16 Penampil HMI Schneider electric magelis GTO  
(www.schneider-electric.com) 
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Gambar 2.17 Spesifikasi HMI Schneider electric magelis GTO 
(www. datasheethmiSchneider.com) 
 
 TUGAS AKHIR 
 
Program Studi Teknik Elektro Fakultas Teknik UMM   24 
 
Gambar 2.18 Desain dimensi HMI Schneider electric magelis GTO 
(www.schneider-electric.com) 
 
 2.7.2 Fungsi dari HMI : 
1. Memberikan informasi plant yang up-to-date kepada operator melalui graphical user 
interface. 
2. Menerjemahkan instruksi operator ke mesin. 
3. Engineering Development Station 
 
 2.7.3 Bagian-bagian dari Human Machine Interface (HMI) Meliputi; 
1. Tampilan Statis dan Dinamik 
2. Manajemen Alarm 
3. Trending 
4. Reporting 
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 Perubahan dari variable proses kontinyu paling baik jika dipresentasikan menggunakan 
suatu grafik berwarna. Grafik yang dilaporkan tersebut dapat secara summary atau historical. 
 Dengan reporting akan memudahkan pembuatan laporan umum dengan 
menggunakan report generator seperti alarm summary reports. Selain itu, reporting juga bisa 
dilaporkan dalam suatu database, messaging system, dan web based monitoring. Pembuatan 
laporan yang spesifik dibuat menggunakan report generator yang spesifik pula. Laporan dapat 
diperoleh dari berbagai cara antara lain melalui aktivasi periodik pada selang interfal tertentu 
misalnya kegiatan harian ataupun bulanan dan juga melalui operator demand. dalam Gambar 
2.19 menujukkan hubungan PLC dengan HMI 
 
 
 
Gambar 2.19 hubungan PLC dengan HMI  
(www.plcbelajar.com) 
  
 Hampir sebagian besar HMI mengakses data peralatan melalui program controller yang 
dikenal dengan nama Programmable Logic Controller (PLC). HMI hanya mengakses data 
untuk memonitor serta mengontrol, sedangkan alur program prosesnya sendiri sudah 
terprogram dalam PLC. 
 
2.7.4 Hubungan antar muka sistem HMI terhadap Sensor Proximity  
 HMI (Human Machine Interface) adalah sebuah perangkat lunak antar muka yang 
berupa GUI berbasis computer yang menjadi penghubung antara manusia dengan mesin atau 
peralatan lain yang dikendalikan bertujuan untuk memberikan informasi kondisi plant kepada 
operator melalui GUI secara real time. Tampilan kondisi plant berdasarkan pembacaan 
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masukan dan keluaran dari proses yang sedang berlangsung dan juga untuk menentukan 
kondisi keluaran berdasarkan nilai masukan yang diperoleh dari pembacaan sensor. 
 HMI adalah sulah satu perangkat yang mudah dipahami oleh operator yang mana itu 
bukan dalam bidangnya sehingga menjadi terbiasa untuk mengoperasikan suatu sistem. Oleh 
karena itu untuk mendesain seperti itu perlu memperhatikan beberapa hal, diantaranya 
pengaturan layout dan pages yaitu layar presentasi diharapkan mendukung informasi yang 
benar dan cepat pada laporan dan fungsi yang didapat menambah kepercayaan pengguna. Pada 
langkah ini diarahkan pada proses pengepresan kemasan humus organik secara otomatis. 
Dalam proses pengepresan kemasan ini terdapat hubungan antar muka sistem HMI terhadap 
sensor proximity, sensor ini akan menjadi nilai masukan yang akan diperoleh HMI. Nilai 
masukan sensor proximity berupa counter yang akan bekerja secara real time dan akan 
memberikan informasi tentang hasil perhitungan produk yang sudah dikemas, dengan adanya 
hubungan antara sistem HMI terhadap sensor proximity ini diharapkan pengguna lebih mudah 
untuk mengetahui hasil produk yang sudah dikemas melalui proses pengepressan otomatis, dan 
pengguna tidak perlu untuk melakukan perhitungan secara manual. Untuk lebih jelasnya dapat 
kita lihat dalam Gambar 2.20 
 
Gambar 2.20 Rangkaian antar muka sensor Proximity terhadap system HMI 
 Kabel satu sebagai power proximity, kemudian kabel dua sebagai output dari sensor 
proximity, dan kabel tiga sebagai negatif atau ground dari sensor proximity. Ground proximity 
harus disatukan dengan ground PLC agar sinyal yang diterima tidak ngambang. Kemudian 
fungsi dari resistor 10Kohm sebagai pull up yang artinya ketika ada benda maka sensor akan 
bernilai nol dan jika tidak ada benda maka sensor akan bernilai satu. Fungsi lain dari resistor 
10Kohm yaitu untuk mengamankan rangakaian apabila terjadi short. Raspberry Pi berfungsi 
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untuk mengkoneksikan serta bertukar informasi dari PLC ke HMI dan juga sebaliknya agar 
dapat berjalan dengan baik dan akurat. Dari COM 2 HMI dihubungkan ke RS485 
menggunakan kabel LAN kemudian dikonversi menjadi komunikasi serial pada pin Rx dan Tx 
pada Raspberry, GP IO di dalam pin Raspberry berfungsi sebagai perintah ke PLC. 
 
2.8 Motor Induksi  
 Motor induksi adalah motor listrik bolak-balik yang putaran rotornya tidak sama 
dengan putaran medan stator, dengan kata lain putaran rotor dengan putaran medan stator 
terdapat selisih putaran yang disebut slip. Pada umumnya motor induksi dikenal ada dua 
macam berdasarkan jumlah fasa yang digunakan, yaitu: motor induksi satu fasa dan motor 
induksi tiga fasa. Sesuai dengan namanya motor induksi satu fasa dirancang untuk beroperasi 
menggunakan suplai tegangan satu fasa.  
Motor induksi satu fasa sering digunakan sebagai penggerak pada peralatan yang 
memerlukan daya rendah dan kecepatan yang relatif konstan. Hal ini disebabkan karena motor 
induksi satu fasa memiliki beberapa kelebihan yaitu konstruksi yang cukup sederhana, 
kecepatan putar yang hampir konstan terhadap perubahan beban, dan umumnya digunakan 
pada sumber jala-jala satu fasa yang banyak terdapat pada peralatan domestik. Walaupun 
demikian motor ini juga memiliki beberapa kekurangan, yaitu kapasitas pembebanan yang 
relatif rendah. Motor induksi dapat dilihat dalam Gambar 2.21 
 
Gambar 2.21 Motor Induksi 1 fasa 
( www.insinyoer.com )  
